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Abstract of EP1 049355 

The heating layer (1 ) is made by fixing an 
electrical heating cable in loops between layers 
of a permeable fabric, or placin on a backing 
layer and applying a bead (10) of hot melt glue by 
continuous extrusion over parts of the cable to 
form a highly aerated grid. This is then attached 
to the underside of the seat cover after removing 
the backing layer, using a heated plate wi an anti- 
adhesive coating, and the cover is stuck to the 
seat padding by a liquid adhesive. 




. Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenet.com/textdoc?DB=EPODOC&IDX=EP 1 049355&F=0 



3/22/2006 



(19) 




Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(11) 



EP 1 049 355 B1 



(12) 



FASCICULE DE BREVET EUROPEEN 



(45) Date de publication et mention 
de la delivrance du brevet: 
07.11.2001 Bulletin 2001/45 

(21) Numero de dep6t: 00440120.4 

(22) Date de depdt: 28.04.2000 



(51) int CI 7 : H05B3/34, B60H 1/00 



(54) Precede de realisation de coussin de siege comportant une nappe chauffante 

Verfahren zur Herstellung eines Sitzkissens mit einer Heizschicht 
Method for making a seat cushion comprising a heating layer 



CO 

o 



Q. 

LU 



(84) Etats contractants designes: 

AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 
MCNLPTSE 

Etats d'extension designes: 
ROSI 

(30) Priorite: 30.04.1999 FR 9905670 

(43) Date de publication de la demande: 
02.1 1 .2000 Bulletin 2000/44 

(73) Tltulaire: JOHNSON CONTROLS - ROTH 
67100 Strasbourg Meinau (FR) 



(72) Inventeurs: 

• Balmisse, Michel 
67150 Erstein (FR) 

• Hamm, Jean-Luc 
67720 Hoerdt (FR) 

• Conrad, Jean- Marc 
67000 Strasbourg (FR) 

(74) Mandataire: Nuss, Pierre et al 
10, rue Jacques Kable 
67080 Strasbourg Cedex (FR) 



(56) Documents cites: 
WO-A-96/03014 
DE-C-19 710 301 



DE-C-4 122 363 
US-A- 4 869 550 



II est rappelS que: Dans un delai de neuf mois a compter de la date de publication de la mention de la delivrance du 
brevet europeen, toute personne peut faire opposition au brevet europeen delivre\ aupres de I'Office europeen des 
brevets. L' opposition doit etre formee par ecrit et motived. Elle n'est repute 1 e formee qu'apres paiement de la taxe 
d'opposition. (Art. 99(1) Convention sur le brevet europeen). 



Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR) 



1 



EP 1 049 355 B1 



2 



Description 

[0001 ] La presente invention concerne le domaine de 
la realisation de coussins de siege, en particulier de 
coussins d'assise ou de dossier munis de nappes chauf- 
fantes, et a pour objet un procedS de realisation d'une 
telle nappe chauffante et d'insertion de cette derniere 
dans un coussin de siege entre la matelassure et la coif- 
fe. 

[0002] Actuellement, les nappes chauffantes desti- 
nies a eq uiper les coussins de siege sont geneYalement 
constitutes par un cablage electrique chauffant adhe- 
rent sur une ou entre deux minces feuilles de mousse 
de polyurethane ou mati6re analogue. Ce complexe est 
enduit sur une de ses faces avec un adhesif destine a 
assurer son adherence a la coiffe. 
[0003] Un tel complexe est, cependant, trop epais 
pour accepter les deformations profondes necessaires 
a la realisation des gorges de style. Parailleurs, I'epais- 
seur du complexe obtenu et les couches de colle entraT- 
nent une mauvaise permeabilite du coussin. 
[0004] En outre, la conception du complexe est coO- 
teuse et le procede de realisation adopte est incompa- 
tible avec un garnissage par collage, qu'il soit du type 
decrit dans FR-A-2 731 3B0 ou autre, car ledit complexe 
n'est pas ajoure et empeche, des lors, la colle de passer 
a travers. 

[0005] La presente invention a pour but de pallier ces 
inconvenients en proposant un procede de realisation 
d'une nappe chauffante et d'insertion de cette derniere 
dans un coussin de siege entre la matelassure et la coif- 
fe, permettant I'obtention de coussins chauffants d'un 
prix de revient relativementfaible, off rant un bon contort 
d'utilisation, et compatible avec les procedes de garnis- 
sage par collage et/ou par moussage in-situ. 
[0006] Acet effet, le procede de realisation d'une nap- 
pe chauffante et d'insertion de cette derniere dans un 
coussin de siege entre la matelassure et la coiffe con- 
siste a fabriquer, dans un premier temps, une nappe 
chauffante, stable dimensionnellement, par solidarisa- 
tion d'un c&ble chauffant en boucles a au moins une 
grille de colle a mailles larges et permeable, a fixer en- 
suite directement ladite nappe chauffante sur la face in- 
terne d'une coiffe, puis a garnir la coiffe sur une mate- 
lassure de mousse par collage au moyen d'une colle de 
fixation liquide traversant la ou les grilles de colle a 
mailles larges, un apport de chaleur etant realise" apres 
ledit garnissage et determinant, d'une part, la polymeri- 
sation de la colle liquide et, d'autre part, la fusion puis 
la solidification de la ou des grilles de colle, ce double 
collage entraTnant une solidarisation intime de la coiffe 
avec la nappe chauffante sur la matelassure de mous- 
se, la nappe chauffante epousant ainsi parfaitement les 
gorges de style. 

[0007] L'invention sera mieux comprise, grace a la 
description ci-apres, qui se rapporte a des modes de 
realisation prefers, donnes a titre d'exemples non limi- 
tatifs, et expliques avec reference aux dessins schema- 



tiques annexes, dans lesquels : 

les figures 1 a 5 sont des vues en perspective re- 
presentant les operations de confection d'une nap- 
5 pe chauffante et de fixation de cette derniere sur la 
face interne d'une coiffe, selon un premier mode de 
realisation de l'invention ; 

les figures 6 et 7 sont des vues analogues en pers- 
pective representant les operations de confection 

10 d'une nappe chauffante et de fixation de cette der- 
niere sur la face interne d'une coiffe, selon un 
deuxieme mode de realisation de l'invention ; 
les figures 8 et 9 sont des vues en coupe represen- 
tant le montage et la fixation d'une coiffe 6quip6e 

15 d'un faisceau electrique chauffant sur une matelas- 
sure de mousse ; 

la figure 10 est une vue en coupe a plus grande 
echelle du detail A de la figure 9, et 
la figure 11 est une vue en perspective et en coupe 
20 d'un coussin obtenu par mise en oeuvre du procede 
conforme a l'invention. 

[0008] Conformement a ('invention et comme le mon- 
trent plus particulierement, a titre d'exemple, les figures 

25 1 a 7 des dessins annexes, le procede de realisation 
d'une nappe chauffante et d'insertion de cette derniere 
dans un coussin de siege entre la matelassure et la coif- 
fe consiste essentiellement a fabriquer, dans un premier 
temps, une nappe chauffante 1, stable dimensionnelle- 

30 ment, par solidarisation d'un cable chauffant en boucles 
aau moins une grille decode 5 ou 11, 13 a mailles larges 
et permeable, a fixer ensuite directement ladite nappe 
chauffante 1 sur la face interne d'une coiffe 2, puis a 
garnir la coiffe 2 sur une matelassure de mousse 3 par 

35 collage au moyen d'une colle de fixation liquide traver- 
sant la ou les grilles de colle a mailles larges, un apport 
de chaleur etant realise apres ledit garnissage et deter- 
minant, d'une part, la polymerisation de la colle liquide 
et, d'autre part, la fusion puis la solidification de la ou 

40 des grilles de colle 5 ou 11 , 13, ce double collage en- 
traTnant une solidarisation intime de la coiffe 2 avec la 
nappe chauffante 1 sur la matelassure de mousse 3, la 
nappe chauffante 1 epousant ainsi parfaitement les gor- 
ges de style. 

45 [0009] Selon un premier mode de realisation, repre- 
sente plus particulierement aux figures 1 a 4 des des- 
sins annexes, la fabrication de la nappe chauffante 1 
consiste a deposer un cable electrique chauffant en 
boucles sur une premiere toile textile ajouree 4, telle que 

50 de la gaze, du polyester ou du coton, a recouvrir ensuite 
I'ensemble parau moins une grille de colle a mailles lar- 
ges 5 (figure 1 ), cette grille 5 etant elle-meme recouverte 
par une deuxieme toile textile ajouree 6 (figure 2), telle 
que de la gaze, du polyester ou du coton, de maniere a 

55 determiner un faisceau de cable electrique chauffant 
stable dimensionnellement, puis a assembler le com- 
plexe par calandrage a chaud (figure 3) et a munir les 
extremites du cable electrique chauffant d'un connec- 
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teur7(figure4), la nappe chauffante 1 formantune grille 
tres aeree permeable a la colle de fixation du garnissa- 
ge. La nappe chauffante 1 presente une tres faible 
epaisseur, de sorte qu'elle peut epouser parfaitement 
les gorges de style. 

[001 0] Cette fabrication de la nappe chauffante 1 s'ef- 
fectue avantageusement en continu par deroulage des 
toiies textiles 4 et 6, ainsi que de la ou des grilles 5, a 
partir de rouleaux d'alimentation non repnesentes, et par 
insertion du cable electrique chauff ant en boucles entre 
lesdites toiies et la ou les grilles 5 au moyen d'un auto- 
mate d'alimentation laterale ou en ligne, le complexe 
etant calandrS en continu entre des calandres chauffan- 
tes 8, puis les nappes chauffantes individueiles 1 sont 
d6bit6es par une coupe transversal e et munies chacune 
de son connecteur 7. 

[0011] La nappe chauffante 1 obtenue conformement 
a ce premier mode de realisation est fixee sur la face 
interne d'une coiffe 2 par depot dans le fond de ladite 
coiffe 2, puis par application sur ladite nappe chauffante 
1 d'une pression et de chaleur au moyen d'une plaque 
chauffante 9 pourvue d'un revetement anti-adhesif en 
PTFE ou analogue, ou au moyen d'une plaque chauf- 
fante 9 avec interposition entre ladite plaque 9 et la nap- 
pe chauffante 1 d'une feuille de papier silicone, non re- 
presentee (figure 5). 

[0012] Conformement a un deuxieme mode de reali- 
sation de I'invention, represents aux figures 6 et 7 des 
dessins annexes, la fabrication de la nappe chauffante 
1 peut 6galement consister a deposer un cable electri- 
que chauffanten boucles sur un papier silicone (non re- 
pn§sente) et a projeter par extrusion un filament continu 
de colle thermofusible 1 0 sur certaines parties dudit ca- 
ble electrique, de maniere a solidariser celles-ci entre- 
elles, en formant une premiere grille tres aeree 11 de- 
terminant un faisceau de cable eiectrique chauffant sta- 
ble dimensionnellement. 

[0013] L'operation de fixation de la nappe chauffante 
1 ainsi obtenue sur la face interne d'une coiffe 2 s'effec- 
tue alors par depot de ladite nappe chauffante 1 dans 
le fond de la coiffe 2, apres retrait p real able de ladite 
nappe chauffante 1 de son support en papier silicone, 
puis par projection par extrusion d'un nouveau filament 
continu de colle thermofusible 12 sur ladite nappe 
chauffante 1 , de facon a former une deuxieme grille tres 
aeree 13 determinant I'adherence de ladite nappe 
chauffante 1 sur la face interne de la coiffe 2 (figure 7). 
[0014] Selon unecaracteristiquede I'invention, legar- 
nissage de la coiffe 2 ainsi equipee de la nappe chauf- 
fante 1 sur une matel assure de mousse 3 est effectue 
par disposition de ladite coiffe 2 sur un conformateur 14 
et montage de la matelassure de mousse 3 sur un pla- 
teau presseur 15, ladite matelassure de mousse 3 etant 
recouverte d'une colle liquide 1 6 destin6e a faire adhe- 
rer ladite matelassure de mousse 3 sur la paroi interne 
de la coiffe 2 (figure 8), puis par abaissement du plateau 
presseur 15, afin d'amener la matelassure de mousse 
3 recouverte de la colle 16 en contact, sous une legere 



pression, avec la coiffe 2 portant le faisceau de cable 
Electrique chauffant (figure 9). Sous I'effetde la pression 
de la mousse, et conformement a I'invention, la colle li- 
quide 1 6 passe au travers des interstices des toiies tex- 

s tiles 4 et 6, ainsi que de la ou des grilles de colle ther- 
mofusible 5 formant la nappe chauffante 1 , ou au travers 
des interstices des grilles 11 et 13 de filaments de colle 
thermofusible, de sorte que, grace a ces interstices, la- 
dite colle est au contact a la fois de la matelassure de 

10 mousse 3 et de la coiffe 2. 

[0015] Apres application de la matelassure de mous- 
se 3 recouverte de la colle 1 6 sur la coiffe 2 portant la 
nappe chauffante 1, un apport de chaleur determine, 
d'une part, la polymerisation de la colle liquide 16 et, 

15 d'autre part, la fusion de la ou des grilles 5 ou des grilles 
11 et 13 de filaments de colle thermofusible, suivi de 
leur solidification entramant une solidarisation intime de 
la coiffe 2 avec la nappe chauffante 1 sur la matelassure 
de mousse 3. 

20 [0016] Apr6s polymerisation, le plateau presseur 15 
est remonte dans sa position de repos et le coussin ter- 
min6 est d6moul6 (figure 1 1 ). II peut alors etre constate 
que la coiffe 2 adhere parfaitement a la matelassure de 
mousse 3, du fait du double collage, a savoir, d'une part, 

25 de la colle thermodurcissable 16 et, d'autre part, de la 
ou des grilles 5 ou des grilles de filaments de colle ther- 
mofusible 11 et 1 3. La nappe chauffante 1 est ainsi par- 
faitement solidarisee a la matelassure de mousse 3 et 
a la coiffe et epouse, grace a la finesse de son epaisseur 

30 realisee selon le procede conforme a ('invention, tous 
les contours et reliefs du moule, tels que la gorge de 
style avec ligne de couture 1 7, comme le montre la fi- 
gure 11. 

[0017] Le garnissage conformement au procede se- 

35 ion la presente invention peut, bien entendu etre mis en 
oeuvre avec les proc£des de collage conn us, a savoir , 
notamment, selon US-A-4 929 304 qui prevoit une po- 
lymerisation de la colle par la temperature issue du con- 
formateur chauffant contenant la coiffe. II est 6galement 

40 possible de realiser ladite polymerisation par apport de 
la temperature d'un jet d'air chaud traversant des per- 
forations pratiqu6es dans le conformateur contenant la 
coiffe (JP-A03 068391), ou par reticulation d'un film de 
colle par apport de temperature au moyen d'un jet de 

45 vapeur (WO-A-92 08601). 

[0018] Enfin, il est egalement possible, selon FR-A-2 
731 380, de deposer une colle liquide thermodurcissa- 
ble, par transfert, dans la coiffe dispos6e dans un con- 
formateur froid, cette colle etant polymerisee par un ap- 

50 port de temperature provenant des calories stockees 
dans la surface de la matelassure de mousse preala- 
blement chauffee par irradiation. 
[001 9] Le conformateur 1 4 peut etre constitu6 indiffe- 
remment en matiere synthetique, en tole, en fonte ou 

55 en differents composites. 

[0020] Dans I'exemple represente aux dessins an- 
nexes, la coiffe 2 peut etre constituee par un textile dou- 
ble d'une feuille de mousse de polyurethane souple 
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d'une epaisseur comprise entre 2 mm et 5 mm. Pendant 
I'operation de garnissage, cette coiffe 2 est positionnee 
sur le conformateur 14 et maintenue en place par un 
cadre de maintien 18. 

[0021] {.'application de la colle 16 sur la surface de la 
matelassure de mousse 3 peut etre effectuee par pul- 
verisation au moyen d'un pistolet, la quantite de colle 
deposee sur ia surface de la matelassure de mousse 3 
etant avantageusement comprise entre 40 grammes et 
1 00 grammes au metre carre, 

[0022] Les colles thermofusibles utilisees pour la rea- 
lisation de la ou des grilles 5 de colle thermofusible a 
mailles larges, ainsi que des grilles 11 et 13 de filaments 
de colle thermofusible peuvent avantageusement etre 
a base reticulable telles que les polyurethanes ou a ba- 
se thermoplastique telles que les polyamides. 
[0023] A titre d'exemple, la colle liquide thermodurcis- 
sable 16 utilised sera pref^rentiellement une colle de 
polyurethane a 100 % d'extraits sees et a deux compo- 
sants, a savoir 70 % en poids de polyol d'un poids mo- 
leculaire de 6000 et d'indice hydroxyle 28, tel que celui 
connu sous la denomination commerciale BAYER 3963 
de la society BAYER ou un autre polyol de type triol, et 
30 % en poids d'isocyanate de type MDI, le melange 
etant active avec un catalyseur amine de type T.E.D.A. 
Dans ce cas, un systeme de pulverisation par pistolage 
a deux composants sera avantageusement utilise. 
[0024] Bien entendu, d'autres colles pourraient etre 
utilisees telles que, par exemple, des colles polyuretha- 
ne monocomposant a 1 00 % d'extraits sees ou addition- 
n6es de solvants, des colles de caoutchouc en phase 
aqueuse ou solvent, des colles de type thermodurcis- 
sable ou thermoplastique. 

[0025] Conform6ment a une variante de realisation 
de I'invention, non representee aux dessins annexes, le 
garnissage de la coiffe 2 equipee de la nappe chauffante 
1 sur une matelassure de mousse 3 peut egalementetre 
realise par mise en oeuvre d'un film de colle entre la 
coiffe 2 et la matelassure 3, car lorsque le film de colle 
est liquefie par I'apport de temperature, il passe aise- 
ment a travers les interstices de la ou des grilles 5 ou 
des grilles 11 et 13 de filaments de colle thermofusible. 
[0026] Grace a I'invention, il est possible de realiser 
des coussins de siege, notamment en mousse de poly- 
urethane, munis de nappes chauffantes entre la coiffe 
et la matelassure, en effectuant une suite d'operations 
simples et de mise en oeuvre rapide, conduisant a une 
moulabilite performante, permettant des reliefs accen- 
tues. Par ailleurs, la permeabilite de la matelassure est 
ameiioree, le coQt de production des sieges est red u it 
et un collage plus performant est obtenu, du fait que ledit 
collage est double, puisqu'il met en oeuvre une ou plu- 
sieurs grilles thermofusible et une colle thermodurcis- 
sable. 



Revendications 

1. Precede de realisation de coussin de siege com- 
portant une nappe chauffante inseree entre la ma- 

5 telassure (3) et la coiffe thermodurcissable (16), ca- 
racterise en ce qu'il consiste a fabriquer, dans un 
premier temps, une nappe chauffante (1 ), stable di- 
mensionnellement, par solidarisation d'un cable 
chauffant en boucles a au moins une grille de colle 

10 thermofusible (5 ou 11 , 13) a mailles larges et per- 
meable, a fixer ensuite ladite nappe chauffante (1) 
sur la face interne de la coiffe (2), puis a garnir la 
coiffe (2) sur la matelassure de mousse (3) par col- 
lage au moyen d'une colle de fixation liquide ther- 

15 modurcissabie (16) traversant la ou les grilles de 
colle thermofusible a mailles larges, un apport de 
chaleur etant realise aprfcs ledit garnissage et de- 
terminant, d'une part, la polymerisation de la colle 
liquide et, d'autre part, la fusion puis la solidification 

20 de la ou des grilles de colle (5 ou 1 1 , 1 3), ce double 
collage entratnant une solidarisation intime de la 
coiffe (2) avec la nappe chauffante (1 ) sur la mate- 
lassure de mousse (3), la nappe chauffante (1) 
epousant ainsi parfaitement les gorges de style. 

25 

2. Proc6de, selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que la fabrication de la nappe chauffante (1 ) con- 
siste a deposer un cable eiectrique chauffant en 
boucles sur une premiere toile textile ajouree (4), 

30 telle que de la gaze, du polyester ou du coton, a 
recouvrir ensuite ('ensemble par au moins une grille 
de colle a mailles larges (5), cette grille (5) 6tant 
elle-mdme recouverte par une deuxidme toile texti- 
le ajouree (6) telle que de la gaze, du polyester ou 

35 du coton, de mani6re a determiner un faisceau de 
cable eiectrique chauffant stable dimensionnelle- 
ment, puis a assembler le complexe par calandrage 
a chaud et a munir les extremes du cable eiectri- 
que chauffant d'un connecteur (7), la nappe chauf- 
fante (1 ) formant ainsi une grille tres a6ree permea- 
ble a la colle de fixation (16) du garnissage. 

3. Precede, selon la revendication 2, caracterise en 
ce que la fabrication de la nappe chauffante (1 ) s'ef- 

45 fectue en continu par deroulage de toiles textiles (4 
et 6), ainsi que de la ou des grilles (5) de colle a 
mailles larges, a partir de rouleaux d'alimentation, 
et par insertion du cable eiectrique chauffant en 
boucles entre lesdites toiles (4 et 6) et la ou les 

so grilles (5) au moyen d'un automate d'alimentation 
laterale ou en ligne, le complexe etant caiandre en 
continu entre des calandres chauffantes (8), puis 
les nappes chauffantes individuelles (1) sont d6bi- 
tees par une coupe transversale et munies chacun 

55 de son connecteur (7). 

4. Precede, selon i'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 3, caracterise en ce que I'operation de 
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fixation de la nappe chauffante (1 ) sur la face Inter- 
ne de la coiffe (2) s'effectue par depot dans le fond 
de ladite coiffe (2), puis par application sur ladite 
nappe chauffante (1) d'une pression et de chaleur 
au moyen d'une plaque chauffante (9) pourvue d'un 
revetement anti-adhesif en PTFE ou analogue, ou 
au moyen d'une plaque chauffante (9) avec inter- 
position entre ladite plaque (9) et la nappe chauf- 
fante (1) d'une feuille de papier silicone. 

5. Procede, selon la revendication 1 , caracterise en 
ce que la fabrication de la nappe chauffante (1 ) con- 
siste a deposer un cable electrique chauffant en 
boucles sur un papier silicone et a projeter par ex- 
trusion un filament continu de colle thermofusible 
(1 0) sur certaines parties dudit cable electrique, de 
maniere a solidariser celles-ci entre-elles, en for- 
mant une premiere grille tres a6r6e (11) determi- 
nant un faisceau de cable electrique chauffant sta- 
ble dimensionnellement. 

6. Procede, selon la revendication 5, 
caracterise en ce que I'operation de fixation de la 
nappe chauffante (1 ) sur la face interne de la coiffe 
(2) s'effectue, apres retrait prSalable du support en 
papier silicone de ladite nappe chauffante (1), par 
depot de ladite nappe chauffante (1) dans le fond 
de la coiffe (2), puis par projection par extrusion d'un 
nouveau filament continu de colle thermofusible 
(12) sur ladite nappe chauffante (1), de facon a for- 
mer une deuxieme grille tres aeYee (13) determi- 
nant 1'adherence de ladite nappe chauffante (1) sur 
la face interne de la coiffe (2). 

7. Procede, suivant I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 6, caracterise en ce que le garnissage de 
la coiffe (2) equipee de la nappe chauffante (1) sur 
ladite matelassure de mousse (3) est effectue par 
disposition de ladite coiffe (2) sur un conformateur 

(14) et montage de la matelassure de mousse (3) 
sur un plateau presseur (15), ladite matelassure de 
mousse (3) etant recouverte d'une colle thermodur- 
cissable liquide (16) destined a faire adherer ladite 
matelassure de mousse (3) sur la paroi interne de 
ladite coiffe (2), puis par abaissement du plateau 
presseur (15), afin d'amener la matelassure de 
mousse (3) recouverte de ladite colle (16) en con- 
tact, sous une legere pression, avec la coiffe (2) 
portant la nappe chauffante, le plateau presseur 

(15) etant ensuite remonte dans sa position de re- 
pos, apres polymerisation de la colle thermodurcis- 
sable liquide (16) et fusion de la ou des grilles de 
colle (5, 11 , 13) par apport de chaleur, et avant 66- 
moulage du coussin termine. 

8. Procede, suivant la revendication 7, caracterise en 
ce que {'application de la colie liquide (16) sur la 
surface de la matelassure de mousse (3) est effec- 



tuee par pulverisation au moyen d'un pistolet, la 
quantite de colle d£posee sur la surface de la ma- 
telassure de mousse (3) etant comprise entre 40 
grammes et 100 grammes au metre carr6. 

5 

9. Procede, suivant Tune quelconque des revendica- 
tions 2, 3, 5 et 6, caracterise en ce que les colles 
thermofusibles utilisees pour la realisation de la ou 
des grilles de colle a mailles larges (5), ainsi que 
w des grilles (11 et 1 3) de filaments de colle thermofu- 
sible sont a base reticulable telles que les polyure- 
thanes ou a base thermoplastique telles que les po- 
ly amides. 

*5 10. Procede, suivant la revendication 7, caracterise en 
ce que la colle liquide (16) est une colle de polyu- 
rethane a 100 % d'extraits sees et a deux compo- 
sants, a savoir 70 % en poids de polyol d'un poids 
moieculaire de 6000 et d'indice hydroxyle 28,(tel 

20 que celui connu sous la denomination commerciale 
BAYER 3963 de la societe BAYER) ou un autre po- 
lyol de type triol, et 30 % en poids d'isocyanate de 
type MDI, le melange etant active avec un cataly- 
seur amine de type T.E.D.A. 

25 

11. Procede, suivant I'une quelconque des revendica- 
tions 1 a 6, caracterise en ce que le garnissage de 
la coiffe (2) equipee de la nappe chauffante (1) sur 
une matelassure de mousse (3) est realise par mise 
30 en oeuvre d'un film de colle entre la coiffe (2) et la 
matelassure (3). 

Claims 

35 

1 . Process for producing a seat cushion comprising a 
heating layer (1) between the padding (3) and the 
thermosettable cover (16), characterised in that it 
consists of making, in a first period, a heating layer 

40 (1) which is dimensionally stable by joining a looped 
heating cable to at least one thermofusible adhe- 
sive grid (5 or 11 , 13) which has wide mesh and is 
permeable, then fixing said heating layer (1) on the 
internal face of the cover (2), then fitting the cover 

45 (2) on the foam padding (3) by bonding by means 
of a liquid fixing adhesive (2) passing through the 
thermofusible adhesive grid with wide mesh, a sup- 
ply of heat being produced after said f itting and de- 
termining, on the one hand, the polymerisation of 

50 the liquid adhesive and, on the other hand, the fu- 
sion then solidification of the adhesive grid(s) (5 or 
11 , 13), this double bonding producing a close join 
of the cover (2) with the heating layer (1 ) on the 
foam padding (3), the heating layer (1 ) thus perfect- 

55 |y adopting the styling grooves. 

2. Process according to claim 1 , characterised in 
that producing the heating layer (1 ) consists in pro- 
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viding a looped electric heating cable on a first 
openwork textile fabric (4), such as gauze, polyes- 
ter or cotton, then covering the assembly by means 
of an adhesive grid with wide mesh (5), this grid (5) 
itself being covered by a second openwork textile 
fabric (6) such as gauze, polyester or cotton in such 
a way as to determine a bundle of dimensionally 
stable electric heating cable, then assembling the 
complex by hot calendering and providing the ends 
of the electric heating cable with a connector (7), 
the heating layer (1) thus forming a very aerated 
grid which is permeable for the fixing adhesive (16) 
of the fitting. 

3. Process according to claim 2, characterised in 
that producing the heating layer (1) is carried out 
continuously by unrolling textile fabrics (4 and 6) 
and the adhesive grid(s) (5) with wide mesh, from 
supply rolls, and by inserting the looped electric 
heating cable between said fabrics (4 and 6) and 
the grid(s) (5) by means of a supply automaton 
which is lateral or in a line, the complex being con- 
tinuously calendered between heating calenders 

(8) , then the individual heating layers (1) are cut to 
size by a transverse cut and each one is provided 
with its connector (7). 

4. Process according to any one of claims 1 to 3, char- 
acterised in that the operation of fixing the heating 
layer (1 ) on the internal face of the cover (2) is car- 
ried out by placing it at the back of said cover (2), 
then applying pressure and heat to said heating lay- 
er (1) by means of a heating plate (9) provided with 
an anti-adhesive cover made of PTFE or similar, or 
by means of a heating plate (9) with interposition of 
a silicon-coated sheet of paper between said plate 

(9) and the heating layer (1). 

5. Process according to claim 1, characterised in 
that producing the heating layer (1 ) consists in dis- 
posing the looped electric heating cable on the sil- 
icon-coated paper and projecting by extrusion a 
continuous filament of thermofusible adhesive (1 0) 
on certain parts of said electric cable In such a way 
as to join these to one another, thus forming a first 
very aerated grid (11) determining a dimensionally 
stable electric heating cable bundle. 

6. Process according to claim (5), characterised in 
that the operation of fixing the heating layer (1 ) on 
the internal face of the cover (2) is carried out, once 
the silicon-coated paper support has been removed 
from said heating layer (1 ), by placing said heating 
layer (1 ) at the back of the cover (2), then projecting 
by extrusion a new continuous filament of thermo- 
fusible adhesive (12) on said heating layer (1), so 
as to form a second very aerated grid (13) deter- 
mining the adherence of said heating layer (1) on 



the internal face of the cover (2). 

7. Process according to any one of claims 1 to 6, char- 
acterised in that the cover (2) provided with the 

5 heating layer (1) is fitted on said foam padding (3) 
by placing said cover (2) on a conformator (14) and 
assembling the foam padding (3) on a pressure 
plate (1 5), said foam padding (3) being covered with 
a thermosetting liquid adhesive (1 6) for sticking said 

10 foam padding (3) on the internal wall of said cover 
(2), then lowering the pressure plate (15) for bring- 
ing the foam padding (3) covered with said adhesive 
(1 6), under light pressure, in contact with the cover 
(2) bearing the heating layer (1 ), the pressure plate 

*s (15) then being lifted into its rest position, after po- 
lymerisation of the liquid thermosettable adhesive 
(16) and fusion of the adhesive grid(s) (5, 11, 13) 
by the supply of heat, and before withdrawing the 
finished cushion from the mould. 

20 

8. Process according to claim 7, characterised in 
that the liquid adhesive (16) is applied to the sur- 
face of the foam padding (3) by spraying by means 
of a spray gun, the quantity of adhesive disposed 

25 on the surface of the foam padding (3) being be- 
tween 40 grams and 100 grams per square metre. 

9. Process according to any one of claims 2, 3, 5 and 
6 characterised in that the thermofusible adhe- 

30 sives used for producing the adhesive grid(s) with 
wide mesh (5), as well as the grids (11 and 13) of 
thermofusible adhesive filaments have a cross-link- 
able base such as polyurethanes or a thermoplastic 
base such as poly am ides. 

35 

10. Process according to claim 7, characterised in 
that the liquid adhesive (16) is a polyurethane ad- 
hesive with 1 00% dry extracts and with two constit- 
uents, namely 70 wt.% polyalcohol with a molecular 

40 weight of 6,000 and a hydroxyl index 28, (such as 
that known by the trade name BAYER 3963 from 
BAYER) or another polyalcohol of the triol type, and 
30 wt.% isocyanate of the MDI type, the mixture be- 
ing activated by an amino catalyst of the T.E.D.A. 

45 type. 

1 1 . Process according to any one of claims 1 to 6, char- 
acterised in that the cover (2) provided with the 
heating layer (1 ) on a foam padding (3) is fitted by 

so using an adhesive film between the cover (2) and 
the padding (3). 



Patentansprtiche 

55 

1. Verfahren zur Herstellung eines Sitzkissens, um- 
fassend eine Heizflache, die zwischen die Polste- 
rung (3) und den Uberzug (2) eingefugt wird, da- 
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durch gekennzeichnet, daB es darin besteht, zu- 
erst eine Heizflache (1) mit festen Abmessungen 
durch Verbindung eines Heizkabels in Schleifen mit 
mindestens einem breitmaschigen und durchlassi- 
gen Gitter eines warmeschmelzenden Klebers (5 
oder 11,13) herzustellen, sodann die Heizflache (1 ) 
direkt auf der Innenseite eines Uberzugs (2) zu be- 
festigen, sodann den Uberzug (2) auf die Schaum- 
polsterung (3) durch Kleben mit einem duroplasti- 
schen Flussighaftkleber (16), der durch das Oder 
die breitmaschigen Gitterdes warmeschmelzenden 
Klebers hindurchgeht, aufzubringen, wobei nach 
diesem Aufbringen Warme zugefuhrt wird und ei- 
nerseits die Polymerisation des Flussigklebers und 
andererseits das Schmelzen und sodann die Verfe- 
stigung des bzw. der Klebergitter (5 oder 1 1 , 1 3) be- 
stimmt, wobei dieses zweifache Kleben eine enge 
Verbindung des Uberzugs (2) mit der Heizflache (1 ) 
auf der Schaumpolsterung (3) bewirkt und Heizfla- 
che (1) somit perfekt an den Stilrillen anliegt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Herstellung der Heizflache (1) 
darin besteht, ein elektrisches Heizkabel in Schlei- 
fen auf ein erstes lochriges Textilgewebe (4), wie 
beispielsweise Gaze, Polyester Oder Baumwolle, 
aufzubringen, sodann die Einheit mit mindestens 
einem breitmaschigen Klebergitter (5) zu bedek- 
ken, wobei dieses Gitter (5) selbst von einem zwei- 
ten lochrigen Textilgewebe (6) bedeckt wird, wie 
beispielsweise Gaze, Polyester oder Baumwolle, 
urn ein elektrisches Heizkabelbiindel mit festen Ab- 
messungen zu bestimmen, sodann die Einheit 
durch HeiBkalandrieren zusammenzufugen und die 
Enden des elektrischen Heizkabels mit einem Stek- 
ker (7) zu versehen, wobei die Heizflache (1) somit 
ein sehr luftdurchsetztes Gitter bildet, das fur den 
Haftkleber (16) des Uberzugs durchlassig ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Herstellung der Heizflache (1) 
kontinuierlich durch Abrollen der Textilgewebe (4 
und 6) sowie des bzw. der breitmaschigen Kleber- 
gitter (5) von Zufiihrrollen und durch Einfugen des 
elektrischen Heizkabels in Schleifen zwischen die 
Gewebe (4 und 6) und das bzw. die Gitter (5) mit 
Hilfe eines seitlich oder in der Linie angeordneten 
Zufuhrautomaten erfolgt, wobei die Einheit kontinu- 
ierlich zwischen Heizkalandern (8) kalandriert wird, 
sodann die einzelnen Heizflachen (1) durch einen 
Querschnitt zugeschnitten und jeweils mit ihren 
Steckern (7) versehen werden. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB Heizflache (1) auf der 
Innenseite des Uberzugs (2) durch Aufbringen des 
Uberzugs (2) auf dem Boden und sodann durch An- 
legen eines Drucks und von Warme auf die Heizfla- 



che (1) mit Hilfe einer Heizplatte (9) befestigt wird, 
die mit einer Antihaftverkleidung PTFE oder der- 
gleichen versehen ist, Oder mit Hilfe einer Heizplat- 
te (9), wobei zwischen der Platte (9) und der Heiz- 
5 flache (1 ) ein Silikonpapierblatt angeordnet wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Herstellung der Heizflache (1) 
darin besteht, ein elektrisches Heizkabel in Schlei- 

10 fen auf ein Silikonpapier aufzubringen und durch 
Extrusion einen kontinuierlichen warmeschmelzen- 
den Kleberfaden (1 0) auf gewisse Teile des elektri- 
schen Kabels aufzuspritzen, urn diese miteinander 
zu verbinden, indem ein erstes stark luftdurchsetz- 

15 tes Gitter (11) gebildet wird, das ein elektrisches 
Heizkabelbiindel mit festen Abmessungen be- 
stimmt. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
20 zeichnet, daB die Befestigung der Heizflache (1) 

auf der Innenseite des Uberzugs (2) durch Aufbrin- 
gen der Heizflache (1) auf dem Boden des Uber- 
zugs (2) erfolgt, nachdem vorherdie Heizflache (1) 
von ihrem Silikonpapiertrager abgezogen wurde, 

25 sodann durch Aufspritzen eines neuen kontinuierli- 
chen warmeschmelzenden Kleberfadens (12) 
durch Extrusion auf die Heizflache (1 ), urn ein zwei- 
tes stark luftdurchsetztes Gitter (13) zu bilden, wel- 
ches das Anhaften der Heizflache (1 ) auf der Innen- 

30 seite des Uberzugs (2) bestimmt. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Aufbringung des 
Uberzugs (2), der mit der Heizflache (1) versehen 

35 wurde, auf die Schaumpolsterung (3) durch Anord- 
nung des Uberzugs (2) auf einer Formeinrichtung 

(14) und Montage der Schaumpolsterung (3) auf ei- 
ner Druckplatte (15) durchgefuhrt wird, wobei die 
Schaumpolsterung (3) mit einem duroplastischen 

40 Fliissigkleber (16) iiberzogen wird, der dazu be- 
stimmt ist, das Anhaften der Schaumpolsterung (3) 
auf der Innenseite des Uberzugs (2) zu gewahrlei- 
sten, sodann durch Absenken der Druckplatte (15), 
urn die Schaumpolstem (3) , die mit dem Kleber (1 6) 

45 bedeckt ist, unter einem leichten Druck mit dem 
Uberzug (2), der das elektrische Heizkabelbiindel 
tragt, in Kontakt zu bringen, wobei die Druckplatte 

(15) sodann wieder in ihre Ruheposition gebracht 
wird, nach der Polymerisation des duroplastischen 

50 Klebers (16) und dem Schmelzen des bzw. der Kle- 
bergitter (5, 1 1 , 1 3) durch Warmezuf uhr und vor der 
Entnahme des fertiggestelften Polsters aus der 
Form. 

55 8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Auftragen des Flussigklebers 

(16) auf der Oberflache der Schaumpolsterung (3) 
durch Zerstaubung mittels einer Pistole erfolgt, wo- 
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bei die auf die Oberflache der Schaumpolsterung 
(3) aufgebrachte Klebermenge zwischen 40 
Gramm und 100 Gramm pro Quadratmeter liegt. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 2, 3, 5 und 6, s 
dadurch gekennzeichnet, daB die fur die Herstel- 
lung des bzw. der breitmaschigen Klebergitter (5) 
sowie derGitter (11 und 13) von warmeschmelzen- 
den Kleberfaden verwendeten warmeschmelzen- 
den Kleber auf vemetzter Basis sind, wie beispiels- 10 
weise die Polyurethane, oder auf duroplastischer 
Basis, wie beispielsweise die Polyamide. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Flussigkleber (16) ein Polyu- 15 
rethankleber mit 100 % Trockenextrakt und zwei 
Komponenten ist, namlich 70 Gew.-% Polyalkohol 

mit einem Molekulargewicht von 6000 und einem 
Hydroxylindex von 28 (wie beispielsweise der unter 
der Handelsbezeichnung BAYER 3963 der Firma 20 
BAYER bekannte) oder ein anderer Polyalkohol des 
Typs Triol und 30 Gew.-% Isozyanat des Typs MDI, 
wobei das Gemisch mit einem stimulierten Kataly- 
sator des Typs T.E.D.A. aktiviert wird. 

25 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Aufbringen des 
Uberzugs (2), der mit der Heizflache (1) versehen 
ist, auf eine Schaumpolsterung (3) durch Einsatz ei- 
ner Kleberschicht zwischen dem Uberzug (2) und 30 
der Polsterung (3) erfolgt. 
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